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@ Manche de fouet culinaire et son precede de fabrication. 



i Ce manche est compose d'un manche sur- 
moule et de boucles de fils metalliques dont les 
extremites des branches sont position nees par 
un noyau axial (6) solidaire du manche. 

Selon I'invention, le noyau axial (6) est 
emmanche a Tune des extremites d'une arma- 
ture tubulaire (5) dont Tautre extremite 
oomporte un bouchon (14) comportant des 
tenons radiaux (17) pour le positionnement de 
Tarmature (5) dans le moule de surmoulage, ce 
bouchon (14) etant realise dans la meme 
matiere synthetique que celle composant la 
couche de surmoulage enveloppant rarmature 
tubulaire (5) et ses deux extremites. 
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L'invention concerne le domaine des fouets culi- 
naires composes de plusieurs boucles def ils metalli- 
ques dorrt les extremites des branches sont solidaires 
d'un manche. 

Elle concerne plus particulierement les fouets 5 
dans lesquels les extremites des branches sont posi- 
tionnees sur un noyau central, emmanche et coince 
dans un fourreau tubulaire formant le manche, et sont 
munies de retours coudes vers I'interieur aptes a 
s'accroch er dans des trous radiaux du noyau pour as- 10 
surer le calage de ses boucles. 

Ce mode de liaison entre les boucles du fouet et 
le manche est simple, eff icace et de montage aise, 
mais il presente I'inconven ient de former, entre les di- 
vers composants du fouet, des espaces divers pou- 15 
vant recueillir de la pate, de la crfime ou tout autre 
produit alimentaire fouette, c'estd dire de former des 
foyers contaminants, difficilement nettoyables par 
un lessivage normal. 

Pour remedier & cet inconvenient il a ete envisa- 20 
ge d'envelopper I'armature du manche d'une couche 
de matiere synthetique, surmoulee sur lui et s'inse- 
rant entre les f ils formant les boucles, dans la zone 
ou ces fils sortent du manche. 

Cette operation de surmoulage est realisee en 25 
disposant I'armature du manche dans un moule en au 
moins deux parties et portant des broches s'inserant 
entre les fils des boucles pour former une paroi etarv 
che permettant le surmoulage des fils & la sortie du 
manche. Ces broches eclipsables assurent le posi- 30 
tionnement dans le moule de I'extremite correspon- 
dante de I'armature. 

Dans ces conditions, lorsque la pression d'injec- 
tion dans I'empreinte de la matiere synthetique de 
surmoulage est eievee ou, plus simplement, lorsque 35 
son cheminement dans I'empreinte de part et d'autre 
de Tar mature provoque des variations de pression lo- 
calises I'armature est soumise a, des desequilibres 
favorisant son pivotement dans I'empreinte et condui- 
sant & un manche surmoule defectueux, car alors 40 
I'armature affleure de la face exterieure de ce man- 
che. 

Pour remedier a cet inconvenient, on peut avoir 
recours d des broches eclipsables radialement qui, 
apres fermeture du moule, viennent en contact avec 45 
I'armature du manche pour la caler et eviter son pi- 
votement lors de rejection de la matiere synthetique. 
Toutefois, cette technique ne peut pas fit re utilisee 
dans la presente application car elle formerait, dans 
le manche final, des puits debouchant du manche et so 
pouvant constituer des foyers contaminants. 

FR-A-2 646 765 decrit un manche dans lequel les 
extremites des branches metalliques du fouet sont 
positionnees par un noyau axial, calees par soudure 
sur une bague metallique disposee entre elles et 55 
noyees directement dans la couche de surmoulage. 
Cette construction presente I'inconvenient de per- 
mettre aux extremites des branches, sous un effort 



eJeve communique au fouet, de casser la couche de 
surmoulage, mais aussi de consommer beaucoup de 
matiere synthetique sans pour autant 6tre certain 
que les extremites des branches soient toutes parfa> 
tement noyees dans le surmoulage. 

US-A-3 374 503 decrit un procede de surmoula- 
ge d'une canne de club de golf, consistent a coiffer 
I'extremite libra de I'armature tubulaire de la canne 
par une douille metallique comportant des moyens 
radiaux d'appui contre la paroi de I'empreinte de sur- 
moulage. Cette technique n'est pas directement 
transposable au manche de fouet, car apres surmou- 
lage, elle laisse dans le manche des moyens metalli- 
ques qui aff leurent en surface et peuvent constituer 
des foyers contaminants. 

La presente invention a pour but de fournir un 
manche de fouet, surmoule de matiere synthetique, 
re med iant aux inconvenients des manches ci-dessus 
et possedant la resistance recherchee, tout en neces- 
sitant moins de matiere synthetique et en ne presen- 
tant aucun foyer contaminant 

A cet effet le noyau axial est emmanche & Tune 
des extremites d'une armature tubulaire dont I'autre 
extremite comporte un bouchon comportant des te- 
nons radiaux pour le positionnement de I'armature 
dans le moule de surmoulage, ce bouchon etant rea- 
lise dans la meme matiere synthetique que celle 
composant la couche de surmoulage enveloppant 
I'armature tubulaire et ses deux extremites. 

Ainsi, le manche presente une surface externe 
lisse I'enveloppant totalement et d'epaisseur unifor- 
me puisque le bouchon positionne radialement Tar- 
mature lors du moulage. Par ailleurs, et grace a 
I'identite de matiere entre le bouchon et la couche de 
surmoulage, la liaison entre le bouchon et le surmou- 
lage ne pose aucun probleme, ne forme aucune ca- 
vite et permet d'obtenir un manche surmoule presen- 
tant exterieurement une surface continue, tres esthe- 
tique etfacilement nettoyable. 

L'invent ton concerne egalement le procede de fa- 
brication du manche, consistant : 

- d positionner les extremites des branches du 
fouet dans les logements du noyau axial, 

- a tnserer le noyau axial dans Tune des extremi- 
tes de I'armature tubulaire, 

- d inserer le bouchon a I'autre extremite de I'ar- 
mature, 

- a disposer I'ensemble obtenu dans I'empreinte 
du moule de formation de surmoulage, 

- et apres fermeture de cette empreinte, a injec- 
ter la matiere synthetique. 

Cette piece, peu onereuse a realiser, assure un 
excellent positionnement de I'armature dans le mou- 
le, et ne laisse apparartre, sur la surface du manche 
obtenu, que quelques points ayant chacun, en forme 
et surface, la section transversale d'un tenon. Un au- 
tre avantage de cette piece est que, lorsque le man- 
che est equipe d'un crochet de suspension surmoule, 
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ce crochet est parfaitement lie au reste du manche 
par la mat fere de surmoulage qui, passant entre les 
tenons de la piece de positionnement, forme une 
structure monolithique avec I'enveloppe de surmou- 
lage. 

D'autres caracteristiques et avantages ressorth 
ront de la description qui suit en reference au dessin 
schematique annexe, reprtsentant £ titre d'exemple 
non limrtatif, un manche de fouet selon I'invention. 
Figure 1 est une vue partielle de odte en coupe 
longitudinale montrant les composants de Tar- 
mature du manche, 

Figure 2 est une vue de cdte en coupe longitudi- 
nale montrant I'armature du manche lorsqu'elle 
est dispos£e dans I'empreinte d'un moule, 
Figure 3 est une vue en coupe suivant Ill-Ill de fi- 
gure 2, 

Figure 4 est une vue partielle de cote montrant le 
manche obtenu. 

De faoon connue, et comma montre £ la figure 4, 
ce fouet culinaire est compose d'un manche, designe 
par la reference generate 2, servant £ la prehension 
mais aussi £ la fixation des extr£mites des branches 
3 des boucles en f ils metalliques constituant le fouet 
proprement dit 

Les figures 1 et 2 montrent que chaque branche 
3 est munie d'un retour 4 coude vers I'interieur et apte 
£ s'engager dans un puits de calage menage radiale- 
ment dans un noyau 6 en mati&re synthetique. Ce 
dernier comporte des ra inures longitudinal es 7 
communiquant avec les puits precrtes et servant au 
logement et au positionnement angulaire des extre- 
mes des branches 3. 

Apr£s que les branches aient 6t£ montees sur le 
noyau 6, celui-ci est emmanche £ I'une des extremi- 
ty d'une armature 5, r6a!is6e de preference en me- 
tal, et en particulier en acier inoxydable, mais pouvant 
aussi etre en matiere synthetique. 

La figure 2 represente de maniere schematique 
une forme d'execution du moule mis en oeuvre pour 
surmouler sur I'armature 5, la couche de matiere 
synthetique. Ce moule est compose de deux parties 
8a-8b deiimitant, entre elles une empreinte 9, ayant, 
de faoon connue, les forme et dimensions du manche 
def initif, et comportant, par exemple, une partie 9a 
per mettant I'obtent ion du crochet 1 0 montrd £ la figu- 
re 4. Ce moule comporte egalement dans la zone de 
passage des branches 3 du fouet, des broches amo 
vibles 12 s'inserant entre les branches 3 pour obturer 
I'empreinte 9. Cette technique etant bien connue des 
fabricants de moules et des mouleurs, les broches 12 
ne sont representees ici de maniere trfcs schemati- 
que. Errfin, la reference 13 represente, de maniere 
schematique, le point d'injection de la matiere 
synthetique dans le moule. 

Selon invention, avant que i'armature 5, dej£ 
liee aux branches 3 du fouet par le noyau axial 6, soit 
mis en place dans I'empreinte du moule, elle est ob- 



turee par un bouchon 14 realise dans la m6me ma- 
tiere synthetique que celle assurant le surmoulage. 
Elle peut, par exemple, etre realis6e en mdme temps 
que le surmoulage dans un moule £ deux empreintes, 

5 et etre emmanchee dans I'armature prepare pour le 
surmoulage suivant Dans la forme d'execution re- 
presentee, le bouchon 14 est compose d'un tenon cy- 
lindrique 15 apte & s'emmancher £ I'int6rieur de I'ex- 
tremite libre de I'armature tubulaire 5 et d'une partie 

w epauiee 16, de section circulate et de diametre infe- 
rieur au diametre final du manche. De cette partie cir- 
culaire 16, font saillies plusieurs tenons radiaux 1 7 et, 
par exemple, trois dans la forme d'execution. 

GrSce £ cet agencement, lorsque I'ensemble ar- 
ts mature 5 et bouchon 14 est mis en place dans I'em- 
preinte 9 du moule, que le moule est ferm6 et que la 
matiere synthetique p6n£tre dans I'empreinte 9 par le 
canal 13, toute reaction sur I'armature 5 tendant £ de- 
placer son axe longitudinal par rapport £ I'axe longi- 

20 tudinal de I'empreinte, par pivotement autour des 
branches 3 pincees dans le moule, est limitee par ap- 
pui d'au moins Tun des tenons 17 contre la paroi 
correspondante de I'empreinte 9. 

II en r6sulte que, quell es que soient les variations 

25 de pression d'injection ou les variations de pression 
dans le moule, I'armature 5 est toujours parfaitement 
position n6e £ I'interieur de I'enveloppe surmoulee sur 
elle et que le surmoulage ne conduit £ aucun rebut, 
ni £ aucun foyer contaminant 

30 Un autre avantage inherent £ la structure parti- 
culiere du bouchon 14 formant cale de positionne- 
ment, et en particulier aux canaux en forme de seg- 
ment de couronne 20 formes entre les tenons 17, 
comme montre £ la figure 3, est que la matiere 

35 synthetique formant le surmoulage du manche est 
parfaitement liee £ la matiere synthetique formant le 
crochet 10. II en resulte, qu'en cas de choc, le crochet 
ne risque pas de se casser dans une zone d'af faiblis- 
sement, comme ce serait le cas s'il eta'rt lie au sur- 

40 moulage du corps par une plus grande zone de 
contact entre deux coulees successives. 

Errfin, apr£s demoulage, le manche surmouie 
obtenu presente, vu de I'exterieur, une surface parfai- 
tement uniform e et lisse, sans asperite, ne laissant 

45 apparaftre local ement que la trace des tenons 17, et 
m£me que du tenon 17 ayant posit k>nn6 I'armature 
pendant la coulee si repaisseurde la couche surmou- 
lee toiere un certain debasement longitudinal de I'ar- 
mature. 

so II est evident que dans des variantes de realisa- 
tion, le bouchon 14 peut presenter toute autre section 
transversale, et comporter ou non un cone 14a de re- 
partition de la matiere et posseder plus de trois te- 
nons^. 
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Revendications 

1. Manchedefouetculinaire compost d'unmanche 
surmoule et de boudes de fils metalliques dont 

les extremites des branches (3) sont position- s 
nees par un noyau axial (6) solid a ire du manche, 
caracterise en ce que le noyau axial (6) est errv 
manche a Tune des extremites d'une armature 
tubulaire (5) dont I'autre extremite comporte un 
bouchon (14) comportant des tenons radiaux w 
(17) pour le posit ion nement de Tarmature (5) 
dans le moule de surmoulage, ce bouchon (14) 
etant realise dans la meme matiere synthetique 
que celle composant la couche de surmoulage 
enveloppant Tarmature tubulaire (5) et ses deux 1 5 
extremites. 

2. Procede de fabrication du fbuet selon la revendi- 
cation 1, caracterise en ce qu'il consiste : 

- a positionner les extremites des branches 20 
(3) du fouet dans les logements (7) du . 
noyau axial (6), 

- a inserer le noyau axial (6) dans Tune des 
extremites de Tarmature tubulaire (5), 

- a inserer le bouchon (14) a Tautre extremite 25 
de Tarmature (5), 

- a disposer Tensemble obtenu dans Tem- 
preinte (9) d'un moule de formation du sur- 
moulage, 

- et, apres fermeture de cette empreinte, a 30 
injecter la matiere synthetique. 

3. Moyen pour la mise en oeuvre du procede selon 
la revendication 2, caracterise en ce qu'il est 
const it ue par un bouchon (14) en matiere synthe- 35 
tique moulee, comportant un tenon cylindrique 
axial (15) apte a etre emmanche dans Tune des 
extremites de Tarmature tubulaire (5) du manche 

et, au moins, trois tenons radiaux (17) saillant 
vers Texterieur et aptes a venir en appui contra 40 
la paroi de cette empreinte, pour cintrer Tarma- 
ture pendant T inject ion. 

4. Moyen selon la revendication 3, caracterise en 

ce que le noyau comporte a Toppose de son te- 45 
non (15) une partie conique de repartition de la 
matiere dans la partie de Tempreinte formant un 
crochet. 
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The handle of a food whisk is overmoulded. The ends of the metal wire looks of the whisk are 
positioned in a axial core (6) connected to the handle. The core (6) is into one end of the 
tubular body (5) of the handle; a plug (14) is placed in the other end that has radial ribs (17) 
that positions it in the mould (8a). The plug is made of the same material used for 
overmoulding. 

USE/ADVANTAGE - Culinary tool handles, partic. food whisk. Gives a simple handle 
assembly overmoulded to eliminate any spaces in which whisked food may be trapped 
therefore giving easy cleaning. Also plug supports handle centrally during overmoulding. 
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